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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft Fufibodenelemente in Form von FuBbodentafeln, -brettern, Parkett Oder 
ahnlichen FuBbodenelementen, die aus Holz, holzartigen Werkstoffen, bindemhtelhaltigem Spanmaterial oder 
5 anderen Werkstoffen bestehen, auf deren Obersehe erne fiber eine Klebstoffschicht befestigte Kunststoffoiie 
angeordnet ist und die mindestens seitlich angeordnete Nuten und/oder Federn fur einen Verbund besitzen. 

Aus dem Gebraucbsmuster DE 86 18 554 Ul ist bereits ein FuBbodenelement gemaB dem Oberbegriff des 
Anspruchs 1 f Or stark beanspruehte Bdden, wie Kegelbahnen und Tanzboden, bekannt, bestehend aus einer 
Platte aus Holz oder einem holzartigen Werkstoff, wie einem kunstharzgebundenen Spanmaterial mtt einer 
io Versiegelung an der Oberseite, wobei die Versiegelung aus einer auf die Obersehe der Platte aufgeklebten Folie 
ernes verschleififesten Kunststoff es besteht Diese Belagelemente aus hochmolekularem Niederdruckpolyethy- 
len weisen den Nachteil auf, daB sich die Polyethylenfolie, die mit Klebstoff auf die Holzplatte oder den 
holzartigen Werkstoff angebracht wird, leicht von dem Holzmaterial bei Lagerungen, Temp eraturdiff er enzen, 
Feuchtigkeitsemwirkungen und dergleichen abhebt bzw. lost Daruber hinaus besteht der Nachteft, daB die 
15 beschriebene Niederdruckporyethylenfolie eine unzureichende Abriebbestandigkeit, eine ungenugende Trans- 
parenz und ungeeignete H&rte aufweist. Zus&tzlich ist die Kratzf estigkeit unzureichend 

Ziel und Aufgabe der vorMegenden Erfindung ist es daher, ein FuBbodenelement mit einer FuBbodenbelagfo- 
lie mit verbesserten Eigenschaften zu finden. Sie sollte insbesondere eine gute Deformationsbestandigkeit und 
eine verbesserte Haftfahigkeit besitzen, so daB eine Delanunierungsgefahr des FuBbodenelementes nicht be- 
20 stent Die Folie sollte audi bei Verwendung von Holzwerkstoffen, Spanplatten und dergleichen ein Dekor 
aufweisen kdnnen, so daB die Spane und dergleichen nicht sfchtbar sincL Die Fufibodenbelagfolie, die auf dem 
FuBbodenelement angeordnet ist, sollte eine gewisse Chemikalienbestandigkeit besitzen, moglichst kratzf est 
und gut verarbeitbar sein. 

Erfindtmgsgem&B wurde festgestellt, daB diesen Zielen und Aufgaben FuBbodenelemente in Form von FuBbo- 

25 dentafeln, -brettern, Parkett oder fihnHchen FuBbodenelementen gerecht werden, die aus Holz, holzartigen 
Werkstoffen, bindemittelhaltigem Spanmaterial oder anderen Werkstoffen bestehen, auf der Oberseite eine 
fiber eine Klebstoffschicht befestigte Kunststoffoiie aufweisen und mindestens seitlich angeordnete Nuten 
und/oder Federn fur einen Verbund besitzen, wobei gemaB der Erfindung die FuBbodenelemente als Kunststoff- 
folie eine mehrschichtige Kunststoffoiie mit einer Gesamtdicke von 160 bis 1000 um mit mindestens drei 

30 Schichten oder Fohen aufweisen, von denen die eine Schicht aus einer transparenten Oberf olie oder Oberschicht 
besteht, fQllstoffaim oder fODstofffrei ist, eine Schichtdicke von 100 um bis 800 um aufweist und aus einem 
Polyolefin oder einem polyolefmhaltigen Kunststoff besteht oder diesen enthalt und von denen mindestens eine 
weitere Schicht oder Folie eine Unterfolie oder Unterschicht darstellt, die ein Polyolefin und bezogen auf 
100 Gew.-Teile Kunststoff 10 bis 150 Gew.-Teile mindestens eines anorganisch-chemischen FflUstoffes, Pigmen- 

35 tes oder Fullstoff-Pigment-Gemisches enthalt, wobei zwischen der Unterfolie oder Unterschicht und der Kleb- 
stoffschicht zusfttzlich mindestens eine Haftschicht, Haftvermhtler und/oder Reaktantschicht angeordnet ist 

Die Klebstoffschicht, die unmhtelbar oder fiber einer ZwischenscMcht auf dem Holz, holzartigen Werkstoff, 
bindemittelhaltigen Spanmaterial oder anderen Werkstoff angeordnet ist, aus einem Formaldehydharz, vorzugs- 
weise aus einem Harnstoff-Formaldehydharz, Melamin-Formaldehydharz und/oder einem Phenol-Formaldeh- 

40 ydharz und/oder einem anderen duromeren Klebstoff oder aus einem Dispersionsklebstoff besteht oder eine 
oder mehrere dieser Klebstoff e enthalt, verbindet die Kunststoffoiie oder FuBbodenbelagf olie mit dem darunter 
angeordneten Holz, Hoizwerkstoff, bindemittelhaltigen gepreBten Spanmaterial oder anderem Material ffir 
FuBbodenelemente. 

Die Oberflachenschicht oder Oberflachenfolie der Kunststoffoiie weist eine Abriebbestandigkeit von grdBer 
45 als 1 500 (Tourenzahl gemessen nach Taber Abraser Reibrad CS 10), vorzugsweise eine Abriebbestandigkeit von 
2000 bis 6000 (Tourenzahl), auf und/oder enthalt ein Propylenhomo-, -co- und/oder -terpolymerisat und/oder ein 
OlefLngruppen enthahendes Ionomeres oder besteht daraus. 

Nach einer vorzugsweken AusfQhrungsform besitzt die duromere Klebstoffschicht eine Dicke von 0,005 bis 
0,9 mm, vorzugsweise 0,015 bis 0,6 mm (berechnet nach der Trocknung). Die Kugeldruckharte der duromeren 
50 Klebstoffschicht soli nach der Trocknung nach DIN 53 456 1500 bis 5000 kg/cm 2 , vorzugsweise 1800 bis 4200 kg/ 
cm 2 betragen. 

Als duromerer Klebstoff wird ein aus zwei oder mehreren Komponenten bestehender Klebstoff eingesetzt, 
der vorzugsweise ein Kondensationsharz auf der Basis eines Amin-, Amino- oder Phenol-Formaldehydharzes ist 
Als duromerer Klebstoff auf der Baas eines Foiroaldehyd-Kondensationsharzes werden vorzugsweise Mela- 

55 min-Formaldehyd-, Harnstoff-Formaldehyd- oder Phenol-Formaldehydharze verwendet Mindestens eine Kom- 
ponente des duromeren Klebstoff es ist nach einer vorzugsweisen Ausfuhrungsform ein wasserloslicher Harter. 
Der Harter und die andere(n) zum Kond ens a t ions h arz reagierende{n) Komponente(n) werden jeweils getrennt 
auf die Kunststoffoiie oder den Hoizwerkstoff aufjgetragen, so daB sich die Komponenten jeweils getrennt auf 
den unterschiedlichen Substraten befinden und nachf olgend die Kunststoffoiie mit dem Holz, Hoizwerkstoff und 

€0 dergleichen unter Druck vereinigt 

Die Fufibodenbelagfolie der FuBbodenelemente weist bevorzugt eine Gesamtdicke von 170 bis 800 um auf 
und an der Unterseite der Unterfolie oder Unterschicht ist mindestens eine wasserldsliche, wasseranlOsbare oder 
wasserunlosKche Haftschicht, Haftvermitflerschicht und/oder Reaktantschicht angeordnet, die neben einem 
Bindemittel ein mit der aufzubringenden KlebescMcht reagierendes Mhtel enthalL 

65 Nach einer bevorzugten AusfQhrungsform ist zwischen der Oberfolie oder Oberflachenschicht und der 
Unterfolie oder Unterschicht der Kunststoffoiie mindestens eine Haftschicht, Haftvermittlerschicht oder Haftfo- 
lie, vorzugsweise eine mit der Oberflachenfolie oder Oberflachenschicht coextrudierte Haftschicht oder Haftfo- 
lie, und eine oder mehrere Druckscmcht(en) oder Farbdruckschicht(en) angeordnet, wobei die unter der Oberf o- 
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lie oder Oberflacfaenschicht Iiegende Haftschicht Haftvermittlerschicht oder Haftfoiie transparent und fullstoff- 
ann (weniger ais 3 Gew.-% FuDstoffe, vorzugsweise weniger als 1,5 Gew.-% Fullstoffe) oder fonstofffirei ist 

Die unterhalb der Unterfdtie oder Unterschicht angeordnete Reaktantschicht enthalt nach einer bevorzugten 
AusfQhrungsform einen wasseridsOchen, wasserdispergierbaren oder wasseranldsbaren Kunststoff und mrade- 
stens eine wasserlosliche oder wasserdispergierbare reaktkmsfahige Verbindung, vorzugsweise mindestens erne 5 
Saure ein Saureanhydrid und/oder eine sauer reagierende Verbindung vor der Aufbringung des duromeren 
Klebs'toffs, und der duromere Kiebstoff (oder Vorkondensate, Vorpoiymerisate oder Komponenten des duro- 
meren Klebstoffes) ist so ausgewahlt, daB er nach der Beruhrung, Vereinigung oder dem Zusammenbringen der 
Schichten mit der reaktionsfihigen Verbindung der Reaktantschicht oder einer Koxnponente des Klebstoffes 
reagiert, vorzugsweise den Kondensationsprozeft die Verklebung oder die Hartung beschieunigt Die Reaktant- i 0 
schicht ist vorzugsweise eine organisch-cfaemische Saure und/oder ein oi^aiusch-chemisdies Saureanhydrid 
und/oder eine Mischungvon einer oder mehreren dieser Verbindungen und ist ein Bestandteil eines wasserldsli- 
chen Kunststoffes oder eines wasserldslichen Kunstharzes. 

Nach einer anderen Ausfuhrungsform ist die Haftschicht, die unterhalb der Unterfohe oder Unterschicht 
angeordnet oder aufgebracht ist, eine wasserlosliche Haftschicht und/oder enthalt ein Polyisocyanat und/oder 15 
enthalt ein wasserldsliches kationisches Poiymeres oder besteht daraus. 

Nach einer bevorzugten AusfQhrungsform ist oberhalb der opaken Unterfohe oder Unterschicht der Kunst- 
stoffolie mindestens eine Kunststoff- oder Kunstharzhaftscfaicht oder -haftvermittlerschicht angeordnet, die ein 
thermoplastisches Acrylathomo-, -co- und/oder -terpolymerisat, vorzugsweise in Kombination mit einem Poly- 
isocyanat, und/oder ein vernetzbares OH-gruppenhaltiges Acrylat vorzugsweise in Kombination mit einem 20 
Polyisocyanat, und/oder ein Methacrylathomo-, -co- und/oder -terpolymerisat und/oder ein Polyisocyanat, 
vorzugsweise Hexamethylendhsocyanat, ein linear es nicht vernetzbares Polyurethan und/oder eine Legierung 
oder Mischung einer oder mehrerer dieser Verbindungen unteremander enthalt oder daraus besteht 

Nach einer weheren bevorzugten Ausfuhrungsform ist unterhalb der transparenten Oberfolie oder Ober- 
schicht eine transparente Haftfoiie, vorzugsweise eine mit der Oberfolie oder Oberschicht coextrudierte Haftfo- 25 
lie angeordnet, die eine Legierung oder Mischung und/oder ein Co-, Ter- oder Pfropfpolymerisat von einem 
Olefin bzw. Polyolefin, vorzugsweise Polyethylen und/oder Polypropyien mit einem Acrylester, vorzugsweise 
Methyl-, Ethyl-, Butylacrylester und/oder Maleinsaureanhydrid, und/oder mit einem Acrylatbomo-, -co- und/ 
oder -terpolymerisat und/oder ein Methacrylathomo-, -co- und/oder -terpolymerisat enthalt oder daraus be- 
steht . 30 

Nach einer anderen bevorzugten AusfQhrungsform ist unterhalb der Oberfolie oder Oberschicht eine transpa- 
rente Haftschicht die vorzugsweise unter Verwendung mindestens eines Lose- oder VerdOnnungsmittels auf die 
Unterseite der Oberfolie oder Oberschicht aufgebracht ist (unter nachfolgender Verdunstung, Abdampfung 
oder Entfernung des L5se- oder VerdOnnungsmittels oder eines erheblichen Anteils desselben), angeordnet, die 
ein thermoplastisches Acrylathomo, -co- und/oder -terpolymerisat vorzugsweise in Kombination mit einem 35 
Polyisocyanat, und/oder ein vernetzbares OH-gruppenhaltiges Acrylat, vorzugsweise in Kombination mit einem 
Polyisocyanat, und/oder ein Methacrylathomo-, -co- und/oder -terpolymerisat und/oder ein Polyisocyanat, 
vorzugsweise Hexamethylendiisocyanat, ein lineares nicht vernetzbares Polyurethan und/oder eine Legierung 
oder Mischung einer oder mehrerer dieser Verbindungen untereinander enthalt oder daraus besteht 

Vorzugsweise ist weiterfain auf der Obersehe der Unterschicht oder Unterfolie der Kunststoffofie eine 40 
wasserunlosliche oder wasserschwerldsliche Kunststoff- oder Kunstharzhaftscfaicht oder -haftvermittlerschicht 
angeordnet, auf der sich ganzflachig oder teilflachig mindestens eine Druckschicht oder mindestens eine Farb- 
druckschicht befmdet die mindestens von einer weiteren, vorzugsweise wasserunldslichen Kunstharzhaftscfaicht 
und/oder -haftvermittlerschicht bedeckt beschichtet oder uberzogen ist oder auf der Oberseite der Unterschicht 
oder Unterfolie ist die Druckschicht oder Farbdruckschicht, die ein Kunststoff- oder Kunstharzbindemittel 45 
vorzugsweise ein wasserunl&sliches Kunstharzbindemittel und/oder ein Isocyanat bzw. Isocyanatgruppen, vor- 
zugsweise Polyisocyanat oder Pohyisocyanatc enthaltendes oder daraus bestehendes BindemitteJ, enthalt, unmit- 
telbar angeordnet 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform enthalt die polyoiefinhaltige Unterfolie oder Unterschicht der 
Kunststofffolie je 100 Gew.-Teile Kunststoff oder Knnstofflegierung 10 bis 150 Gew.-Teile, vorzugsweise 30 bis 50 
120 Gew.-Teile, eines feinteiligen mineralischen FuHstoffes oder mineralischen Fullstoffgemisches, vorzugsweise 
Calciumcarbonat Erdalkalioxide, Mikrotalcum, Kaolin, Silicate, Magnesium-Alummhim-Oxy- oder -Hydroxy- 
Carbonate und/oder -Silicate und/oder KieselsfiuregeL 

Die Oberfolie oder Oberschicht der Kunststoffofie und die darunter angeordnete Haftfoiie oder Haftschicht 
ist dagegen durchsichtig oder transparent und enthilt keine FuHstoffe oder sehr f einteOige FOllstoffe in einer 55 
Gewichtsmenge von weniger als 3 Gew. -% vorzugsweise weniger als 1,5 Gew.-% bezpgen auf das Gesamtge- 
wicht der Oberfolie oder Oberschicht und/oder Haftfoiie oder Haftschicht 

Die Kunstharzhaftschicht oder -haftvermittlerschicht der Kunststoffotie ist als organisch-chemische ldsungs- 
mittelhaltige Kunstharzldsung oder -dispersion auf die obere Flache (die der Oberfolie zugewandte Flfiche) der 
Unterfolie oder Unterschicht und/oder auf die untere Flache der Polyolefin- oder poryolefinhahigen Oberfolie eo 
oder Oberschicht (die der Unterfolie oder Unterschicht zugewandt ist) und/oder auf und/oder unter eine 
Druckschicht oder Farbdruckschicht aufgebracht und nach Abdunstung des Ldsungsmittels oder LSsemittelge- 
misches mit der Unterfolie oder Unterschicht und/oder mit der Oberfolie oder Oberschicht und/oder einer 
zus&tzlichen unter der Oberfolie oder Oberschicht angeordneten Haftfoiie oder Haftschicht verankert bzw. 
verbundea 65 

Die wasserldsliche Reaktantschicht enthalt als wasserldsliches Kunstharz ein wasserldsliches Acrylathomo-, 
-co-, -terpolymerisat und/oder ein wasserldsliches Methacrylathomo-, -co-, -terpolymerisat oder besitzt eine 
oder mehrere dieser Verbindung als Bindemittel und/oder sie enthalt als Saure, Saureanhydrid oder sauer 
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reagierende Verbindung mindestens einc wasserlosliche organische Di- und/oder Polycarbonsaure und/oder 
deren Anhydride, vorzugsweise Maleins&ure, MaleinsSureanhydrid, oder eine wasserldsliche, ein Schwefeiatom 
enthaltende organische Saure oder sauer reagierende Verbindung, eine Sulfonsaure, deren Derivate oder Ester, 
vorzugsweise Paratoluolsulfonsaure und/oder eine Polysulfonsaure oder ein Gemisch von zwei oder mehreren 
5 dieser Verbindungen, oder sie enthalt eine Kombination eines oder mehrerer dieser wasserlSslichen Kunstharze 
und einer oder mehrerer dieser wasserldshchen Sauren, Saureanhydride oder sauer reagierenden Verbindungen 
oder besteht daraus* 

Nach einer vorzugsweisen Ausfuhrungsform besteht die FuBbodenbelagfolie aus der transparenten Oberfolie 
oder Oberschicht (3), einer oder mehrerer darunter angeordneten Kunstharzhaftschichten oder -haftvennittler- 

to schichten (4, 5), der Farbdruckschicht (2\ der Kunstharzhaftschicht oder -haftvermitderschicht (6) und der 
Unterfolie oder Unterschicht Die Unterfolie oder Unterschicht (1) tragt somh die Haftschicht (6) mit den 
darauf angeordneten Farbdruckschichten (2) sowie mit den daruber angeordneten Haftschichten (4, 5) und der 
transparenten Oberfolie oder Oberschicht. Unterhalb der Unterfolie oder Unterschicht (1) ist die Reaktant- 
schicht oder Haftschicht (7) angeordnet und die Klebstoffschicht, die den Verbund zu den Holzwerkstoffen, 

15 Parkett und dergleichen bildet 

Die transparente Oberfolie oder Oberschicht besteht bevorzugt aus einem Propylenhomo- oder -copolymeri- 
sat und/oder aus einem Ionomeren bzw. einem ionomeren Kunststoff oder enthalt dieses bzw. diese und die 
darunter liegende Haftschicht oder HaftfoKe zusammen mit der Oberschicht oder Oberfolie ist durch Co extru- 
sion hergestellt, wahrend die Haftschicht oder Haftfolie aus einer Kunststofrrnischung oder KunststofBegierung 

20 besteht oder diese enthfirt 

ErfindungsgemaB wurde nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform festgestellt, daB eine Unterfolie oder 
Unterschicht der FuBbodenbelagfolie oder KunststofT olienbahn fur die fur FuBbodenelemente gestellten Anfor- 
derungen gerecht wird, bestehend aus einer reaktive Verbindungen oder reaktive Gruppen enthaltenden Poly- 
olefinfolie oder Poryoiefinfolienbahn, wobei in der Polyolefinfolie oder Poryoiefinfolienbahn ein feinteiliger 

25 FQUstoff oder ein FOllstoffgemisch sowie ggf. VerarbeiUingshflfsniitteL Farbpigmente und/oder Modifizierungs- 
mittel enthalten sind Gem&B der bevorzugten Ausfuhrungsfonn besteht die Unterfolie oder Unterschicht aus 
einer Polyolefinfolie oder Poryolefinfolienbahn, enthaltend ein Gemisch oder eine Legierung aus 70 bis 
97,5 Gew.-Teilen, vorzugsweise 75 bis 85 Gew.-Teilen, eines Propylenhomo- oder -oopolymerisates, und 30 bis 
5 Gew.-Teilen, vorzugsweise 25 bis 15 Gew.-Teilen, Niederdruckpolyethylen, PolyvinylalkohoL Ethyien- Vinylal- 

30 kohol-Copolymerisat, Ethyien- Acryisaureester- Aciylsa^eterpolymerisat (EAA) oder Porycaprolacton oder Mi- 
schungen bzw. Legierungen von Niederdruckpolyethylen mit einem oder mehreren der vorgenannten Polymeri- 
sate, Co- oder Terporymerisate und bezogen auf 100 Gew. -Tefle der Kunststofrrnischung bzw. -legierung 30 bis 
150 Gew. -Teile, vorzugsweise 50 bis 120 Gew-Teile, eines feinteiligen mineralischen Fullstoffes oder minerali- 
schen Fullstoffgemisches, vorzugsweise Cakaumcarbonat, Mikrotalkum, Kaolin und/oder KieselsSuregel, von 

35 dem mehr als 60 Gew.-%, vorzugsweise mehr als 75Gew.-% (bezogen auf 100 Gew.-% eingesetzte bzw. 
enthaltende Fullstoff e) mindestens eine reaktive Substanz besitzen, wobei als reaktive Subs tanz mindestens eine 
polare und unpolare Gruppen aufweisende Substanz in Gewichtsmengen von 0^ bis 10 Gew.-%, vorzugsweise 1 
bis 5 Gew.-%, (bezogen auf 100 Gew.-Teile Fullstoff und FOllstoffgemisch) enthalten ist, die vorzugsweise auf 
der Oberflache oder auf einem Teil der Oberflache des Fullstoffes oder Fullstoffgemisches angeordnet ist 

40 Unter Verwendung der Zusammensetzung lassen sich Unterfolien mit einer hohen Oberflachenspannung und 
einer guten Bedruckbarkeh erzielen sowie einer ausreichenden Lagerzeit, innerhalb der die Oberflachenspan- 
nung nicht oder nur unwesen tlich abnimmt 

Der mittlere Kdrnungsdurchmesser des Fullstoffes oder Fullstoffgemisches betragt 0,005 um bis 50 urn, 
vorzugsweise 0,05 bis 30 um. Besonders bevorzugt wird ein mittlerer KSraungsdurchmesser von 0,8 bis 10 um 

45 verwendet 

Auf der Untcrseite der Polyolefinfolie oder Poryolefinfolienbahn ist gemSB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form eine Haftschicht oder haftschichtvermittelnde Schicht oder eine oder mehrere Komponenten eines Kleb- 
stoffs enthaltende Schicht mit einer mittleren Dicke von 1 bis 35 um, vorzugsweise 2 bis 5 una, angeordnet 
Vorzugsweise werden, wie bereits erwahnt, haftvermittelnde Poiyurethanharze oder Zus&tze von Isocyanaten 

50 und/oder Bindemittel, vorzugsweise ein wasserlosliches Bindemittel mit einer Hartekomponente des duromeren 
Klebstoffes, z. B. eine organische Saure in Kombination mit einem wasserldshchen Acryiatharz, eingesetzt 

GemSB einer bevorzugten Ausfuhrungsform and 0,1 bis 20 Gew. -Teile, vorzugsweise 1 bis 10 Gew. Tefle, des 
mit einer polaren Substanz versehenen Fullstoffes oder Fullstoffgemisches durch die gleiche Gewichtsmenge 
eines polaren Fullstoffes oder polaren Fullstoffgemisches, vorzugsweise ungecoatetes Kaolin und/oder Kiesei- 

55 sauregel, ersetzt Dadurch kdnnen je nach eingesetztem polaren Fullstoff hdhere OberflSchenspannungen 
erzielt werden. 

Als polare Substanz bzw. Substanzen ist bzw. sind mindestens eine organisch-chemische Verbindung mit 
mindestens einer OH-Gruppe und/oder COOH-Gruppe und/oder SiOR oder SiOR-Gruppen oder ahnliche 
Polysiloxangruppen und mindestens einer oder mehreren unpolaren Gruppen an der Oberflache des minerali- 
60 schen Fullstoffes enthalten und/oder dieser ist damit in Form einer dunnen Schicht ganz oder teiiweise fiberzo- 
gen, wobei vorzugsweise die polaren Gruppen zum FQllstoff orientiert sind. 

Bevorzugt werden als polare und unpolare Gruppen aufweisende Verbindungen gesftttigte und ungesattigte 
Carbonsauren mit einer C-Zahl uber C3, vorzugsweise fiber Cm, Hydroxycarbonsauren, Polyoxycarbonsauren 
mit einer C-Zahl fiber C& vorzugsweise fiber do, insbesondere Stearinsfiure, Hydroxystearinsaure und Polysilo- 
65 xane (z. B. Potydimethylsiloxan) oder Hydroxy- oder AmhvGruppen aufweisende Polysfloxane oder eine oder 
mehrere Hydroxygruppen enthaltende PolysDoxane eingesetzt 

Wichtig ist, daB die polare und unpolare Gruppen aufweisenden Verbindungen nicht getrennt bei der FoHen- 
hersteliung zugegeben werden, sondern mit dem Fullstoff oder dem Ffilktoffgemisch, wobei sie auf der Oberfla- 
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che oder einem Teii der Oberflache des FuIIstoffes angeordnet sein mussen. Setzt man die polaren und unpolaren 
Gruppen aufweisende Verbindungen getrennt bei der FoHenhersteUung zu, ohne daB sie auf der OberflSche des 
FuIIstoffes angeordnet sind, so besteht die Gefahr des Auftretens von Verarbeitungsschwierigkeiten oder der 
Herstellung von Folien verschlediterter Qualitat 

Die thermoplastische FoHe wird kalt oder vorzugsweise heiB mit dem Holz bzw. Holzwerkstoff verklebt 5 

Nach einer AusfOhrungsform konnen die polaren Gruppen freie Hydroxy- und/oder N-Methylolgruppen 
(( - N - CH 2 - OHJhGruppen) und/oder (-N—CH 2 —OR>-Gruppen oder CXX>H-Gruppen oder COOR-Grup- 
pen, wobei R « Alkali und/oder ErdalkaKmetall oder ein Alkylrest ist, sein. 

Als Polyoiefin fur die Unterfolie oder Unterschicht werden im Rahmen der Erfindung bevorzugt alle Arten 
von Olefinfaomo-, -co- oder -terpolymerisaten, z. B. Polyethyien, emschlieBKch Polyethyien hoher Dkhte (HDPE) 10 
und Polyethyien niedriger Dichte (LDPE), Polypropylen, Polybuten-1, Mischpolymere und Legierungen von 
Ethylen und Propyien sowie die Copolymeren von Ethylen oder Propylen, welche eine Warmebestandigkeit VSP 
A fiber 100°C aufweisen sowie Gemische dieser Stoffe verwendet Bei den Copolymeren kommen vor allem 
solche mit Vinylverbindungen in Betracht Bei der Verwendung von Polyethyien und Ethylencopolymerisaten 
werden vorzugsweise solche mit einem Schmelzpunkt von grdBer als 1 10° C, bei Propylenhomo- und -copolyme- 15 
risaten solche mit einem Schmelzpunkt von grdBer als 130°C eingesetzt 

Nach einer anderen Ausfunrungsform kann die Folie auBerdem noch ein oder mehrere organische Modifizie- 
rungsmittel enthaiten. Diese dienen zur Regelung von Zdhigkeit, Kalandrierbarkeit, Extrudierbarkeit und ahnli- 
chen Eigenschaften. Eine bevorzugte Gruppe hierfur sind Blockporymere von Styrol mit Butadien oder Isobuty- 
ien oder Isopren. Andere geeignete Modifizierungsmittel sind Polymerisate auf Basis Styrol-Butadien, Metha- 20 
crylat-Butadien-StyroL Poiyolefine, die funktioneile Gruppen enthahen, eignen sich besonders zur Beeinflussung 
des Verhaitnisses von physikalischen Eigenschaften zur Verklebbarkeit Derartige Modifizierungszusatze sind 
zweckmaBig in einer Menge von 0,5 bis 20 Gew.-Teilen, vorzugsweise von 2 bis 10 Gew.-Teilen, vorhanden. 

Wie bereits erwahnt, kommen die Vorteile der erfindungsgemaBen Unterfolie oder Unterschicht dann besser 
zur Geltung, wenn sie einer die OberflSchenadhasion verbessernde Behandlung vor der Bedruckung oder 25 
Weiterverarbeitung unterworfen wird.* Bevorzugt besteht die Oberflachenbehanalung in Form einer Aktivie- 
rung durch Bestrahlung. Unter den Bestrahlungsmethoden wird wiederum eine Corona-Behandlung bevorzugt 
Jedoch kdnnen auch andere Bestrahlungsmethoden angewendet werden. 

Als duromerer Klebstoff wird nach einer Ausfunrungsform ein aus zwei oder mehreren Komponenten 
bestehender Klebstoff eingesetzt, der vorzugsweise ein Kondensatkmsharz auf der Basis ernes Am in-, Amino- 30 
oder Phenol-Formaldehydharzes ist Als duromerer Klebstoff auf der Basis ernes Formaldehyd- Kondensations- 
harzes werden vorzugsweise Melamin-Formaldehyd-, Harnstoff-FormaWehyd- oder Phenol-Formaklehydharze 
verwendet 

Nach einer weheren bevorzugten Ausfunrungsform verwendet man Vorkondensate oder Vorpolyraerisate 
des Klebstoff es, die mit der wasserloslichen reaktionsfihigen Verbindung (z. B. organische S&uren) reagieren. 35 

Mindestens eine Komponente des duromeren Klebstoffes ist nach einer vorzugsweisen AusfOhrungsform ein 
wasserldslicher Hlrter. Der Barter und die andere(n) zum Kondensanonsharz reagierende(n) Komponente(n) 
werden nach einer bevorzugten Ausfunrungsform jeweils getrennt auf die Kunststoffolie oder den Holzwerk- 
stoff aufgetragen (so daB sich die Komponenten jeweils getrennt auf den unterschiediichen Substraten beflnden) 
und nachfolgend die Kunststoffolie mit dem Holzwerkstoff unter Druck vereinigt 40 

Bevorzugt wird dabei der Harter mit einem Bindemittel auf die Unterfolienruckseite als Ruckseitenschkht 
bzw. Ruckseitenstrich aufgebracht 

Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren zur Herstellung von FuBbodenelementen, wobei auf die 
OberflSche oder Oberseite von FuBbodentafeln, -brettern, Parkett oder Shnlichen FuBbodenelementen, die 
seitlich angeordnete Nuten und Federn besitzen, eine Kunststoffolie oder FuBbodenbelagfolie aufgeklebt wird. 45 
GemaB dem eHmdungsgem&Ben Verfahren werden die Kunststoffolien oder die FuBbodenbelagfolien auf die 
mit dem Klebstoff vorher beschichtetcn Holzelemente, Flatten oder Tafeln aus Holz, Holzwerkstoffen oder 
anderen Materialien bei Temperaturen von 10 bis 100°C vorzugsweise 1 5 bis 40° Q mittels eines Rollenkaschier- 
verfahrens oder mindestens einer RoHenkaschiervorrichtung unter Kaschierdruck Ianimiert, kaschiert oder 
aufgebracht oder unter Verwendung einer Plattenpresse vereinigt wobei als Kunststoffolie die auf den voraus- 50 
gehenden Seiten beschriebene mehrschichtige Kunststoffolie mit einer Gesamtdicke von 160 bis 1000 um 
verwendet wird, die mindestens drei Schichten oder Folien aufweist 

Nach einer bevorzugten AusfOhrungsform wird eine Kunststoffolie verwendet bei der zwischen der Oberfolie 
oder Oberfiachenschicht und der Unterfolie oder Unterschicht der Kunststoffolie mindestens eine Haftschicht, 
Haftvermittlerschicht oder Haftfolie, vorzugsweise eine mit der Oberfiachenfolie oder Oberfiachenschicht 55 
coextrudierte Haftschicht oder Haftfolie, und eine oder mehrere Druckschicht(en) oder Farbdruckschicht(en) 
angeordnet sind und bei der unterhalb der Unterfolie oder Unterschicht eine Reaktantschicht enthaltend einen 
wasserloslichen, wasseranldsbaren oder wasserdispergierenden Kunststoff und mindestens eine wasserlosliche 
oder wasserdispergierbare reaktionsfahige Verbindung, vorzugsweise mindestens eine organisch-chemische 
Saure, ein Saureanhydrid und/oder eine saner reagierende Verbindung bei der FoiienfaersteDung oder vor der eo 
Verklebung aufgetragen wird, wobei der duromere Klebstoff nach der Beruhrung, Vereinigung oder dem 
Zusammenbringen der Schichten mit der reaktionsfahigen Verbindung oder der Komponente des duromeren 
Klebstoffes reagiert und/oder den Kondensan'ons-, Verklebungs- oder HarteprozeB beschleunigt 

BeispieJe as 

Beispiel 1 
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1. Unterfolie kalandriert 

100 TL Polypropylcnhomopolymerisat, MFi .1,2 230° C, 21,6 N 
80 TL Calciumcarbonat 

2^TLSK>2 

O^TLGleitmittel 

0,3 TL Warm estabilisator 

0,3 TL UV-Stabilisator 
Z Druckschichten werden mittels indirektem Tief druck auf gebracht und bestehen aus 
10 Nitrocelluloseharz 
10 Maleinatharz 
40 Methylisobutylketon, MiBK 
40 Methylethylketon, MEK 
+ Farbpigmente 
3 + 4 Coextrudiertauf 5,2,6,1 
3. Propyienhomopolymerisat, MFi 6 230° 0,21,6 N 
4. 50 TL Polypropylen 4- Maleinsaureanhydrid 

50 TL Polyethylen — Terpolymerisat mit Methacryisaureester und Maleinsaureanhydrid 
5. 20 TL Methylmethacrylat 

3 TL Hexamethylendiisocyanat 100% 

40TLMEK 

40 TL MiBK 
6. 20 TL nichtvernetzbarem linearen Polyurethan 
3 TL Hexamethylendiisocyanat 100% 

40 11 MEK 

40 TL MiBK 
7. 25 TL wasseridsliche Polyacryisaoire 

25 TL Paratoluolsulf onsaure 

5OTLH2O 
6TLSi02 

Beispiel 2 

1. Unterfolie extrudiert 

80 TL Propyienhomopolymerisat, MFi 12 230° C, 21,6 N 
20 TL HDPE, MR 6 130°Q 21,6 N 

0,3 TL Stabilisator 

0,2TLGleitmittel 

0,3 TL UV-Stabiiisator 
100 TL Calciumcarbonat 

2. Druckschichten wie Beispiel 1 
3 + 4Coextrudiertauf5,2,6,l 

3. PP-Rondom Copolymerisat, MFi 6 230° Q 21,6 N 
4. 30 TL Polypropylen + Maleinsaureanhydrid 

70 TL Polyethylen — Terpolymerisat mit Acryls&ureester und Maleinsaureanhydrid 
5. 15 TL Methylmethacrylat 
STIAthyiacryiat 

3 TL Hexamethylendiisocyanat 100% 
40 TL MEK 
40 TL MiBK 
6. 25 TL OH-gruppenhaltiges Polyacrylat 

3 TL Hexamethylendiisocyanat 
37,5 TL MEK 
37,5 TL MiBK 
7. 25 TL lineares nich tvernetzbares Polyurethan 

5 TL Mischpolymerisat einer Polyisocyanat 70% 
37,511 MEK 
37,511 MiBK 

6TLSi0 2 

Beispiel 3 

1. Unterfolie wie Beispiel 2 

2. Druckschichten wie Beispiel 1 

3. Ionomeres Polyethylen 
4. 20 TL Methylmethacrylat 

3 TL Hexamethylendiisocyanat 100% 
40TLMEK 
40 TL MiBK 
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5.20TL Methylmethacrylat 

3 TL Hexamethylendiisocyanat 100% 
40TLMEK 
40 TL MiBK 

6. 25 TL lineares nichtvernetzbares Polyurethan 5 

3 TL Hexamethylendiisocyanat 
373TLMEK 
37,5 TL MiBK 
7. 20 TL lineares Polyurethan 

2^TLChlorkautschuk 10 

5 TL Polyisocyanat 70% 
37 I 5TLMEK 
37,5 TL MiBK 

6TLS1O2 

15 

In der beigefugten Abbildung zu Beispielen 1 und 2 ist das FuBbodenelement mit der Fuflbodenbelagfolie 
schematisch im Querschnitt dargestellt Es besteht aus der transparenten Oberfolie oder Oberschicbt (3), einer 
oder mehrerer darunter angeordneten Kunstharzhaftschichten oder -haftvermittlerscbichten (4, 5) der Farb- 
druckschicht (2), der Kunstharzhaftschicht oder -baftvennittlerschicbt (6) und der Unterfolie oder Unterschicht 
(IX die die Haftschicht (6) trfigt Auf der Unterfolie oder Unterschicht ist somk die Farbdnickschicht (2), darOber 20 
die Haftschichten (4, 5) und die transparente Oberfolie oder Oberschicht, unterhalb der Unterfolie oder Unter- 
schicht (1) die Reaktantschicht (7) angeordnet, so daB die FuBbodenbelagfolie uber die Klebstoffschicht (8), die 
vorzugsweise eine duromere Klebstoffschicht ist, mit dem Holzwerkstoff, Holz oder Plattenmaterial (9) verbun- 
den ist 

Die VerbundfoKe ist nach einer Ausfuhrungsform so hergestellt, daB die Oberfolie oder Oberschicbt (3) 25 
zusammen mit der darunter angeordneten Haftschicht oder Haftvennktlerschicht (4) auf die VerbundfoKe, 
bestehend aus Unterfolie oder Unterschicht (i) und den Schichten (6% (2) und (5) sowie gegebenenfalls unter 
Mitverwendung von (7) aufkaschiert wircL 

Nach einer anderen bevorzugten Ausfuhrungsform wird die Oberfolie oder Oberschicht (3) zusammen mit der 
darunter angeordneten Haftschicht oder Haftvermittlerschicht (4) durch Coextrusionsbeschichtung auf die 30 
darunter angeordnete Verbundfoiie aufgebracht 

Beispiel 1 

1 Opake Unterschicht 35 

2 Druckschichten 

3 Transparente Oberschicht 

4 Coextrudierte transparente Haftschicht 

5 Haftschicht 

6 Haftschicht 40 

7 Reaktantschicht 

8 Harnstoffharzleim 

9 Spanplatte 

Beispiel 2 45 


1 Opake Unterschicht 

2 Druckschichten 

3 Transparente Oberschicht 

4 Haftschicht 50 

5 Haftschicht 

6 Haftschicht 

7 Haftschicht 

8 VA€-Dispersionsleim 

9 Spanplatte 55 

Patentansprflche 


1. FuBbodenelemente in Form von FuBbodentafeln, -brettern, Parkett oder ahnlichen FuBbodenelementen, 
die aus Holz, holzartigen Werkstoff en, bindemitteihaltigem Spanmaterial oder anderen Werkstoff en beste- go 
hen, auf der Obersehe eine fiber eine Klebstoffschicht befestigte Kunststoffolie aufweisen und mindestens 
seidich angeordnete Nuten und/oder Federn fur einen Verbund besitzen, dadurch gekennzeichnet, daB die 
FuBbodenelemente als Kunststoffolie eine mehrschichtige Kunststoffolie mit einer Gesamtdicke von 160 
bis 1000 pm mit mindestens drei Schichten oder Folien aufweisen, von denen die eine Schicht aus einer 
transparenten Oberfolie oder Oberschicht besteht, fflllstoffarm oder fuflstof ffrei ist, eine Schichtdicke von 65 
100 jxm bis 800 urn aufweist und aus einem Polyolefin oder einem polyoleflnhaltigen Kimststoff besteht oder 
diesen enthalt und von denen mindestens eine weitere Schicht oder Folie eine Unterfolie oder Unterschicht 
darstelh, die ein Polyolefin und bezogen auf 100 Gew.-Teile Kunststoff 10 bis 150 Gew.-Teile mindestens 
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eines anorganisch-chemischen Fulls toff es, Pigmentes oder Fffllstoff-Pigment-Gemisches enthalt wobei 
zwischen der Unterfolie oder Unterschicht und der Klebstoffschicht zusatzlicfa mindestens eine Haftschicht, 
Haftvermittler- und/oder Reaktantschicht angeordnet ist 

2. FuBbodenelemente nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Klebstoffschicht, die umnittelbar 
oder fiber einer Zwischenschicht auf dem Holz, holzartigen Werkstoff, bindenrittelhaltigem Spanmaterial 
oder anderem Werkstoff angeordnet ist, aus einem Fonnaldehydharz, einem Hamstoff-Formaldehydharz, 
Melamin-Formaldehydharz, Phenoi-Formaldehydharz und/oder einem anderen duromeren Klebstoff oder 
aus einem Dispersionsklebstoff besteht oder eine oder mehrere dieser Klebstoff e enthalt 

3. FuBbodenelemente nach Anspruchen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dafi die Oberflachenschicht oder 
Oberflachenfolie eine Abriebbestandigkeit von grdfier als eine Tourenzahl von 1500, gemessen nach Taber 
Abraser Reibrad CS 10, vorzugsweise eine Abriebbestandigkeit von einer Tourenzahl von 2000 bis 6000 
aufweist und/oder ein Propylenhomo-, -co- und/oder -terporymerisat und/oder em Olefingruppen enthal- 
tendes Ionomeres enthalt oder daraus besteht. 

4. FuBbodenelemente nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daB die duromere Klebstoffschicht 
und/oder die Dispersionsklebstoffschicht eine Dicke von 0,005 bis 0£ mm, vorzugsweise 0,015 bis 0£ mm, 
berechnet nach der Trocknung, besitzt 

5. FuBbodenelemente nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die 
FuBbodenbelagfolie eine Gesamtdicke von 170 bis 800 urn aufweist und an der Unterseite der Unterfolie 
oder Unterschicht mindestens eine wasserlosliche, wasseranldsbare oder wasserunlosliche Haftschicht, 
Haftvermittlerschicht und/oder eine Reaktantschicht angeordnet ist, die neben einem Bindemittel ein mit 
der aufzubringenden Kiebeschicht reagierendes Mittel enthalt 

6. FuBbodenelemente nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
zwischen der Oberfolie oder Oberflachenschicht und der Unterfolie oder Unterschicht der Kunststoffolie 
mindestens eine Haftschicht, Haftvermittlerschicht oder HaftfoEe, vorzugsweise eine mit der Oberflachen- 
folie oder Oberflachenschicht coextrudierte Haftschicht oder Haftfolie und eine oder mehrere Dnickschich- 
ten oder Farbdruckschichten angeordnet sind, wobei die unter der Oberfolie oder Oberflachenschicht 
liegende Haftschicht, Haftvermittlerscfajcht oder Haftfolie transparent und fullstoffarm mit weniger als 
3 Gew.-% FfiUstoffe, vorzugsweise weniger als 1,5 Gew.-% Fullstoffe, oder fuHstofffrei ist 

7. FuBbodenelemente nach einem oder mehreren der Anspruche 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die 
unterhalb der Unterfolie oder Unterschicht angeordnete Reaktantschicht einen wasserldslichen, wasserdis- 
pergierbaren oder wasseranlosbaren Kunststoff und mindestens eine wasserlosliche oder wasserdispergier- 
bare reaktionsfahige Verbindung, vorzugsweise mindestens eine organisch-chcmische Saure, ein Saureanh- 
ydrid, eine SulfonsSure und/oder eine sauer reagierende Verbindung vor der Aufbringung des duromeren 
Klebstoffs enthalt, und der duromere Klebstoff nach der Beruhrung, Vereinigung oder dem Zusammenbrin- 
gen der schichten durch die reaktionsfahigen Verbindungen oder einer Komponente des duromeren Kleb- 
stoff es beschleunigt reagiert, vorzugsweise den KondensatkmsprozeB beschleunigt 

8. FuBbodenelemente nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Haftschicht, die unterhalb der Unterfolie oder Unterschicht angeordnet oder aufgebracht ist; eine wasser- 
unlosliche Haftschicht ist und ein Poryisocyanat enthalt und/oder daB die Haftschicht ein wasserldsliches 
kationisches Polymeres enthalt oder daraus besteht 

9. FuBbodenelemente nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB 
oberhalb der opaken Unterfolie oder Unterschicht der Kunststoffolie mindestens eine Kunststoff- oder 
Kunstharzhaftschicht oder -haftvermittlerschicht angeordnet ist die ein thermoplastisches Acrylathomo-, 
-co- und/oder -terporymerisat, vorzugsweise in Kombinauon mit einem Polyisocyanat, und/oder ein ver- 
netzbares OH-gruppenhaloges Acrykt vorzugsweise in Kombinauon mit einem Polyisocyanat, und/oder 
ein Methacrylathomo-, -co- und/oder -terporymerisat und/oder ein Polyisocyanat, vorzugsweise Hexame- 
thyiendiisocyanat ein lineares nicht vernetzbares Poryurethan und/oder eine Legierung oder Mischung 
einer oder mehrerer dieser Verbindungen untereinander enthalt oder daraus besteht 

10. FuBbodenelemente nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB 
unterhalb der transparenten Oberfolie oder Oberschicht eine transparente Haftfolie, vorzugsweise eine mit 
der Oberfolie oder Oberschicht coextrudierte HaftfoEe angeordnet ist die eine Legierung oder Mischung 
und/oder ein Co-, Ter- oder -Pfropfpolymerisat von einem Olefin bzw. Polyolefin, vorzugsweise Polyethylen 
und/oder Polypropylen mit einem Acrylester, vorzugsweise Methyl-, Ethyl-, Butylacrylester und/oder Mal- 
einsaureanhydrid, und/oder mit einem Acrylathomo-, -co- und/oder -terporymerisat und/oder ein Metha- 
crylathomo-, -co- und/oder -terpolymerisat enthalt oder daraus besteht 

11. FuBbodenelemente nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB 
unterhalb der Oberfolie oder Oberschicht eine transparente Haftschicht die vorzugsweise unter Verwen- 
dung mindestens eines Lose- oder Verdunnungsmitteis auf die Unterseite der Oberfolie oder Oberschicht 
unter nachfolgender Verdunstung, Abdampfung oder Entfernung des Lose- oder Verdunnungsmitteis oder 
eines erheblichen Anteils desselben aufgebracht ist angeordnet ist die ein thermoplastisches Acrylathomo-, 
-co- und/oder -terpolymerisat; vorzugsweise in Kombinauon mit einem Poryisocyanat, und/oder ein ver- 
netzbares OH-gruppenhahiges Acrylat, vorzugsweise in Kombination mit einem Poryisocyanat, und/oder 
ein Methacrylathomo-, -co- und/oder -terporymerisat und/oder ein Polyisocyanat, vorzugsweise Hexame- 
thylendiisocyanat ein lineares nicht vernetzbares Poryurethan und/oder eine Legierung oder Mischung 
einer oder mehrerer dieser Verbindungen untereinander enthalt oder daraus besteht 

12. FuBbodenelemente nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 1 1, dadurch gekennzeichnet daB auf 
der Oberseite der Unterschicht oder Unterfolie der Kunststoffolie eine wasserunlosliche oder wasser- 
schwerldsliche Kunststoff- oder Kunstharzhaftschicht oder -haftvermittlerschicht angeordnet ist, auf der 
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sicfa ganzflSchig oder teilflfichig eine Druckscbicht oder Farbdruckschicht befindet, die mindestens von 
einer weiteren, vorzugsweise wasserunioslichen Kunstharzhaftschicht und/oder -haftvermhtlerschicht be- 
deckt, beschichtet oder uberzogen ist oder daB auf der Oberseite der Unterschicht oder Unterfolie die 
Druckschichten oder Farbdruckschichten, enthaltend em Kunststoff- oder Kunstharzbindemittel vorzugs- 
weise ein wasserunldsliches Kunstharzbindemittel und/oder ein Isocyanat bzw. Isocyanatgruppen, vorzugs- 5 
weise Polyisocyanat oder Polyisocyanate enthaltendes oder daraus bestehendes Bindemittel, angeordnet ist 

13. FuBbodenelemente nach einem oder mehreren der Ansprfiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB die 
polyolefinhaltige Unterfolie oder Unterschicht der Kunststoffolie je 100 Gew.-Teile Kunststoff oder Kunst- 
offlegierung 10 bis 150 Gew.-Teile, vorzugsweise 30 bis 120 Gew.-Teile, eines feinteiligen mineralischen 
Ffillstoffes oder mineralischen FQUstoffgemisches, vorzugsweise Calciumcarbonat, Erdalkalioxide, Mikro- 10 
talcum, Kaolin, Silicate, Magnesium-AJuininium-Oxy- oder Hydros-Carbonate und/oder -Silicate und/ 
oder Kieselsauregel enthalt 

14. FuBbodenelemente nach einem oder mehreren der Ansprfiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Oberfolie oder Oberschicht und die darunter angeordnete HaftfoHe oder Haftschicht der Kunststoffolie 
durchsichtig oder transparent sind und keine Ffillstoffe oder sehr feinteilige Ffillstoffe in einer Gewichts- 15 
menge von weniger als 3 Gew.-%, vorzugsweise weniger als 1,5 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht 
der Oberfolie oder Oberschicht und/oder Haftfolie oder Haftschicht, enthalten. 

15. FuBbodenelemente nach einem oder mehreren der Ansprfiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB die 
wasserldsliche Reaktantschicht als wasserioslkhes Kunstharz ein wasserldsfiches Acrylathomo-, -co-, -ter- 
polymerisat und/oder ein wasserldsliches Methacrylathomo-, -co-, -terpolymerisat ist oder dieses enthalt 20 
und/oder als Saure, Saureanhydrid oder sauer reagierende Verbindung mindestens eine wasserldsliche 
organische EH- und/oder Polycarbonsaure und/oder deren Anhydride, vorzugsweise Maleinsaure, Malein- 
saureanhydrid, oder eine wasserldsliche ein Schwef elatom enthaltende organische Saure oder sauer reagie- 
rende Verbindung, eine Sutfonsaure, deren Derivate oder Ester, vorzugsweise Paratoluolsulfonsaure, und/ 
oder eine Poiysulfonsaure oder ein Gemisch von zwei oder mehreren dieser Verbindungen enthalt oder aus 25 
der Kombination eines oder mehrerer dieser wasserloslichen Kunstharze und einer oder mehrerer dieser 
wasserloslichen Sauren, Saureanhydride oder sauer reagierenden Verbindungen besteht 

16. FuBbodenelemente nach einem oder mehreren der Ansprfiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB die 
FuBbodenbelagfolie aus der transparenten Oberfolie oder Oberschicht (3), einer oder mehrerer darunter 
angeordneten Kunstharzhaftschichten oder -haftvennittlerschichten (4, 5% den Farbdruckschichten (2% der 30 
Kunstharzhaftschicht oder -haftvermittlerschicht (6) und der Unterfolie oder Unterschicht (1) besteht, und 
daB unterhalb der Unterfolie oder Unterschicht (1) die Reaktantschicht oder Haftschicht (7) angeordnet ist 

17. FuBbodenelemente nach einem oder mehreren der Ansprfiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB die 
transparente Oberfolie oder Oberschicht aus einem Propyienhomo- oder -copolymerisat oder aus einem 
Ionomer besteht oder dieses enthalt und die darunter liegende Haftschicht oder Haftfolie zusammen mit der 35 
Oberschicht oder Oberfolie durch Coextrusion hergestelh ist und die Haftschicht oder Haftfolie aus einer 
Kunststoffmischung oder Kunststofflegierung besteht oder diese enthalt. 

18. FuBbodenelemente nach einem oder mehreren der Ansprfiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB die 
transparente Oberfolie oder Oberschicht 0,005 bis 1 Gew.-%, vorzugsweise 0,01 bis 04 Gew.-%, mindestens 
einer antistatischen chemischen Verbindung enthalt 40 

19. Verfahren zur Herstellung von FuBbodenelementen, wobei auf die Oberflache oder Oberseite von 
FuBbodentafem, -brettern, Parkett oder ahnlichen FuBbodenelementen, die seitlich angeordnete Nuten und 
Federn besitzen, eine Kunststoffolie oder FuBbodenbelagfolie aufgeklebt wird, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Kunststoffotien oder die FuBbodenbelagfolien auf die mit dem Klebstoff vorher beschichteten 
Holzelemente, Platten oder Taf ein aus Holz, Hoizwerkstoff en oder anderen Materialien bei Temperaturen 45 
von 10 bis 100*G vorzugsweise 15 bis 40° C, mittels eines Rollenkaschierverfahrens oder mindestens einer 
Rollenkaschiervorrichrung unter Kaschierdruck laminiert, kaschiert oder auf gebracht werden oder unter 
Verwendung einer Plattenpresse vereinigt werden und als Kunststoffolie eine mehrschichtige Kunststoff- 
folie mit einer Gesamtdicke von 160 bis 1000 urn verwendet wird, die mindestens drei Schichten oder Folien 
aufweist, von denen die eine Schicht aus einer transparenten Oberfolie oder Oberschicht besteht, fflllstoff- 50 
arm oder fullstofffrei ist, eine Schichtdicke fiber 100 pi bis 800 urn aufweist und aus einem Polyolefin oder 
einem polyolefinhaltigen Kunststoff besteht oder diesen enthalt und von denen mindestens eine weitere 
Schicht oder Folie eine Unterfolie oder Unterschicht darstellt, die ein Polyolefin und bezogen auf 
100 Gew.-Teile Kunststoff 10 bis 150 Gew.-Teile mindestens eines orgainsch-chemischen Fullstoffes, Pig- 
mentes oder FfiHstoff-Pigment-Gemisches enthalt, wobei zwischen der Unterfolie oder Unterschicht und 55 
der Klebstoffschicht zusatzlich mindestens eine Haftschicht, Haftvermittler- und/oder Reaktantschicht bei 
der Folienhers tellung und/oder vor der Verklebung mit den Werkstoff en auf gebracht ist oder wird. 

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, daB als Klebstoffschicht, die unmittelbar oder 
fiber einer Zwischenschkht auf dem Holz, holzartigen Werkstoff, bindemittelhaltigen Spanplatten oder 
anderen Werkstoffen und/oder auf die Kunststoffolie aufgebracht wird, ein Klebstoff enthaltend ein For- 60 
maldehydharz, vorzugsweise Harnstoff-Formaldehydharz, Melamin-Fonnaldehyharz, Phenol- Fomaldehyd- 
harz, und/oder ein anderer duromerer oder ein Dispersions klebstoff verwendet wird und als Oberflachen- 
schicht oder Oberflachenfolie eine solche eingesetzt wird, die eine Abriebbestandigkcit von grdBer als eine 
Tourenzahl von 1500, geraessen nach Taber Abraser Reibrad CS 10, vorzugsweise eine Abriebbestandigkeh 
von einer Tourenzahl von 2000 bis 6000 aufweist und/oder die ein Propyienhomo-, -co-, und/oder -terpoly- 65 
merisat und/oder ein Olefingruppen enthaltendes Ionomeres enthalt oder daraus besteht 

21. Verfahren nach Anspruchen 19 und 20, dadurch gekennzeichnet, daB eine Kunststoffolie verwendet 
wird, bei der zwischen der Oberfolie oder Oberflachenschicht und der Unterfolie oder Unterschicht der 
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Kunststoffolie mindestens eine Haftschicht, Haftvermittlerschicht oder Haftfolie, vorzugsweise eine mit der 
Oberflachenfolie oder Oberflachenschicht coextmdierte Haftschicht oder Haftfolie, and eine oder mehrere 
Druckschichten oder Farbdruckschichten angeordnet sind und bei der unterhalb der Unterfolie oder 
Unterschlcht eine Reaktantschicht, enthaltend einen wasserloslichen, wasseranlSsbaren oder wasserdisper- 
gierbaren Kunststoff und mindestens eine wasseriosliche oder wasserdispergierbare reaktionsfahige Ver- 
bindung, vorzugsweise mindestens eine organisch-chemische Saure, ein Saureanhydrid und/oder eine sauer 
reagierende Verbindung bei der Folienherstellung oder vor der Verklebung aufgetragen wird, wobei der 
duromere Klebstoff nach der Beruhrung, Vereinigung oder dem Zusammenbringen der Schichten mit der 
reaktionsf ahigen Verbindung oder der Komponente des duromeren Klebstoff es reagiert oder den Konden- 
sations-, Verklebungs- oder HarteprozeB beschleunigt. 


Hierzu 1 Sehe(n) Zeichnungen 
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